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@ Vertahren zur kontinuierlichen Herstellung von Span-, Faser- und dergleichen -platten.

@ Es wird ein Verfahren zur kontinuierlichen Her-
stellung von Span-, Faser-und dergleichen -platten
beschrieben, bei dem aus einem Viies unter Verwen-
dung einer behseizten, teilweise von einem Stahiband
umspannten Preftrommel mit zwischen Preftrommel
und Stahiband ausgebildeten Prefspalt ein Platten-
strang gebildet wird. Zur Leistungssteigerung und
Qualitdtsverbesserung wird eine gezielte Komprimie-
rung am Prefispalteingang vorgenommen und an-
schliefend bei gleichzeitigem Weitertransport eine
Erwdrmung des Vlieses (ber eine so lange Zeit
vorgenommen, da8 sich durchwegs elastische Teil-
chen im Viies ergeben und die Bindemittel-
Aushértetemperatur erreicht wird, worauf eine wei-
tere Druckauslibung erfoigt.
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Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Span-, Faser-und dergieichen -platten

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur konti-
nuierlichen Herstellung von Span-, Faser und der-
gleichen -platien, bei dem ein auf einer Unterlage
gebildetes Vlies aus mit mindestens einem Binde-
mittel versetzien lignozellulose und/oder zelluiose-
haltigen Sp#nen, Fasern und dergleichen in einer
Kalanderpresse mit einer auf einem Teil ihres Um-
fangs von einem {ber Fihrungs-und Druckwalzen
laufenden Stahlband umspannten, beheizien
PreBirommel unter Erhitzung gepreft und in Form
eines Plattenstranges abgefiihrt wird.

Ein Verfahren dieser Art ist aus der DE-AS 21
26 935 zur Herstellung ungeschliffener Spanpiatten
mit glatter Oberfldche bekannt. Bei diesem bekan-
ntem Verfahren wird das jeweilige Vlies am Beginn
der Pressung auf eine geringere Dicke als die
gewlinschie Enddicke verdichtet und anschliessend
bei der gewlinschten Enddicke fertiggepregt. Durch
diese MaBnahmen soll bereits durch eine einzige
PreBoperation eine gute Plattenoberfliche erreicht
und gleichzeitig durch die am Beginn der Pressung
erhShte Verdichtung ein besserer Wirmelibergang
in der Spaneschicht sowie ein schnelleres Eindrin-
gen der Warme in die AuBilenbezirke der zusam-
mengepreften Spaneschicht erzieit werden.

Aufgabe der Erfindung ist es, die Qualitdt des
jeweils herzustellenden Plattenstranges weiter zu
verbessern, gleichzeitig den Bindemittelverbrauch
zu erniedrigen und eine Leistungssteigerung zu
erreichen.

Geldst wird diese Aufgabe nach der Erfindung
dadurch, daB das Vlies am Beginn des Prefspaltes
komprimiert, vorzugsweise auf einen im Bereich
oberhalb oder unterhalb der Nenndicke der Fertig-
platte liegenden Wert oder einen deutlich darunter
liegenden Wert komprimiert und dann einge-
schiossen zwischen beheizter Preftrommel und
Stahlband bei gleichzeitigem Weitertransport so
lange erwdrmt wird, bis die Teilchen durchgehend
in ihren elastischen Zustand Uberfhrt sind und das
Bindemittel auf die erforderliche
Aushiartetemperatur gebracht ist und daB an zumin-
dest einer weiteren Umfangsposition der beheizten
Preftrommel wenigstens eine zusitzliche Druc-
kauslbung auf das Stahlband und damit auf das
unter dem radialen Haltedruck des Stahibandes
stehende Vlies vorgenommen und anschiieBend
das Viies zu einem fertig gepreBten Plattenstrang
ausgehirtet wird.

Eine Uberraschende Qualitdtsverbesserung ver-
bunden mit einer Verringerung des Bindemittelver-
brauchs ist -im Gegensatz zum Bekannten -die
Folge davon, daB einerseits keine Ubermi#gigen,
sondern bevorzugt nur die zur Erzieiung der End-
dicke des jeweiligen Plaitenstranges unbedingt er-
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forderlichen Driicke angewandt werden und ande-
rerseits eine zusitzliche Druckanwendung auf das
Stahlband erst dann erfolgt, wenn sich entspre-
chend der Vliestemperatur die bestmdglichen Aus-
wirkungen dieser Druckanwendung einstellen.

Vorzugsweise wird in dem Umifangsbereich der
geheizten Preftrommel, in dem die Teilchen in den
elastischen Zustand Uberfiihrt werden, das Stahi-
band von auBen durch Koniakt-und/oder Sirah-
lungswirme aufgeheizt. Damit 188t sich eine gut
dosierbare Wiarmeseinwirkung auf das Stahlband
und damit auch ein Aufheiz-Temperaturgradient im
jeweiligen Vlies erzielen, der sicherstellt, da8 an
jeder Stelle, an der eine zusdtzliche Druc-
kausibung erfolgt, die fur die Druckausibung
gilnstigsten Temperaturen im Vlies vorliegen.

Im Hinblick auf die Erzielung einer weiteren
Leistungssteigerung bei hoher Qualitdt und niedri-
gem Bindemittelverbrauch ist es vorteilhaft, das
Viies vor dem Eintritt in den PreBspalt vorzuver-
dichten und/oder vorzuerwdrmen, wobei die Vor-
erwarmung bevorzugt mittels Hochfrequenzenergie
vorgenommen wird.

Wenn die =zusdtzliche Druckausiibung an
wenigstens zwei Umfangspositionen der beheizien
Preftrommel staltfindet. dann werden diese
zusdtzlichen Druckausilibungen gleichzeitig durch-
geflihrt, wobei der ausgelibte zusitzliche Druck
bevorzugt unterschiedlich groB gewahit wird.

Fir die =zusétzliche Druckausiibung wird
zweckmdigigerweise eine linienférmige und/oder
flichige Druckkraftliberiragung angewandt, wobei
zwischen diesen beiden Ubertragungsarten in
Abhéngigkeit von der an der jeweiligen Stelie
gunstigsten Druckauslibung und der erforderlichen
Warmetlibertragung gewahit wird.

Wenn zur zusdtzlichen Druckausiibung be-
heizte Walzen verwendet werden, dann werden
diese Walzen vorzugsweise auf eine Temperatur
gebracht, die zwischen der Temperatur der ein-
gangsseitigen Druckwalze und der Temperatur der
Prefitrommesl gelegen ist.

Bei der Druchfiihrung des Verfahrens nach der
Erfindung ist es wesentlich, da8 bei der Verwen-
dung von Druckwalzen zur zus#tzlichen Druc-
kauslibung biegesteife Druckwalzen verwendet
werden. In diesem Zusammenhang wirkt sich
glnstig aus, daB8 der Durchmesser derartiger
Druckwalzen deutlich kleiner gew#hit werden kann
als der Durchmesser der eingangsseitig vorgesehe-
nen Druckwalze, weil das elastische und auf die
erforderliche Aushirtetemperatur des Bindemittels
erhitzte Vlies an den Stellen, an denen diese
Druckwalzen wirksam sein missen, nunmehr
wesentlich leichter verdichtbar ist als am
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Prefispaltbeginn. Auch aus diesem Grunde kann
die Forderung nach einer Biegesteifigkeit der jewei-
ligen Druckwalze ohne besonderen Aufwand erflllt
werden.

In Uberraschender Weise hat sich gezeigt, daf
das Verfahren nach der Erfindung auch bestens
geeignet ist zur kontinuierlichen Herstellung von
Laminaten aus miteinander zu verbin denden
Folienbahnen, insbesondere zur Hersteliung von
technischen Laminaten, wie sie in groBem Umfange
in der elektrotechnischen und elektronischen indu-
strie als Schaltkreistrdger und dergleichen benétigt
werden.

Anspriiche

1. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung
von Span-, Faser-und dergleichen -platten, bei dem
ein auf einer Unterlage gebildetes Viies aus mit
mindestens einem Bindemittel versetzten
lignozellulose-und/oder zellulosehaltigen Spénen,
Fasern und dergleichen in einer Kalanderpresse
mit einer auf einem Teil ihres Umfangs von einem
{ber Fihrungs-und Druckwalzen laufenden Stahl-
band umspannten, beheizten PreBtrommel unter
Erhitzung gepreft und in Form eines Plattenstran-
ges abgefihrt wird,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Viies am Beginn des Prefspaltes kompri-
miert, vorzugsweise auf einen im Bereich oberhalb
oder unterhalb der Nenndicke der Fertigplatte lie-
genden Wert oder einen deutlich darunter liegen-
den Wert komprimiert und dann einge schlossen
zwischen beheizter Preftrommel und Stahlband bei
gleichzeitigem Weitertransport so lange erwdrmt
wird, bis die Teiichen durchgehend in ihren elasti-
schen Zustand Uberfiihrt sind und das Bindemittel
aus die erforderliche Aushidrtetemperatur gebracht
ist und daB an zumindest einer weiteren Umfang-
sposition der beheizten Preftrommel wenigstens
eine zusitzliche Druckausiibung auf das Stahiband
und damit auf das unter dem radialen Haltedruck
des Stahlbandes stehende Vlies vorgenommen und
anschiiefend das Vlies zu einem fertig gepreften
Plattenstrang ausgehartet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf in dem Umfangsbereich der
beheizten PreBtrommel, in dem die Teilchen in den
elastischen Zustand Uberflihrt werden, das Stahl-
band von auBen durch Kontaki-und/oder Strah-
lungswarme aufgeheizt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Linge des Umfangsbe-
reiches, in dem die Teilchen des Vlieses in den
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elastischen  Zustand  Uberflihrt werden, in
Abh#ngigkeit von der Solldicke des zu fertigenden
Plattenstranges variiert wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf das
Vlies vor dem Eintritt in den Prefispalt vorverdichtet
und/oder vorerwdrmt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Vorerwdrmung mittels
Hochfrequenzenergie durchgeflhrt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Beginn der ein-oder mehr-
stufigen zusitzlichen Druckausiibung in
Abhangigkeit von dem Erreichen einer Viiestempe-
ratur gewihit wird, die zumindest im wesentlichen
der Aushirtetemperatur eines der verwendeten
Bindemittel entspricht.

7. Verfahren nach sinem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
zusétzliche Druckauslibung an zumindest zwei Um-
fangspositionen der beheizten PreStrommel gleich-
zeitig durchgefihrt wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der an
verschiedenen  Umfangspositionen  ausgsiibte
zusitzliche Druck unterschiedlich gro8 gewahlt
wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Ansprlche, dadurch gekennzeichnet, daB bei der
zusétzlichen Druckauslibung eine linienfGrmige
und/oder flachige Druckkraftlibertragung ange-
wandt wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB =zur
zusitzlichen Druckausiibung beheizte Waizen ver-
wendet werden, deren Temperatur zwischen der
Temperatur der eingangsseitigen Druckwalze und
der Temperatur der Prefitrommel gelegsn ist.

11. Verfahren nach sinem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, da3 die
zusatzliche Druckausiibung mittels mindestens ein-
er biegesteif ausgebildeten Druckwalze erfoigt.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daj jede
zur  zusitzlichen Druckausiibung verwendete
Druckwalze einen geringeren Durchmesser auf-
weist als die eingangsseitig vorgesehene Druck-
walze.

13. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB es zur kontinuierlichen Hersteliung
von Laminaten aus miteinander zu verbindenden
Folienbahnen, insbesondere zur Hersteliung von
technischen Laminaten verwendet wird.
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